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© Herstellverfahren fUr Kunststoff-Formteile mlt dekorativ-gepragter Oberfiachenbeschlchtung. 



© Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Form- 
teilen mit gepragter dekorativer OberflMchenbe- 
schichtung beschrieben, bei dem efne ungeprSgte, 
tiefzlehtahlge Folie (4) in ein Formteilwerkzeug (1) 
eingelegt wlrd und wobel das Formteilwerkzeug auf 
seiner InnenoberflSche (10) wenlgstens teilweise 
eine PrSgestruktur aufweist. AnschlieiSend wird ein 
aufgeschmolzener thermoplastlscher Kunststoff mit 
elnem Druck von etwa 10 bis 130 bar in das Form- 
teilwerkzeug eingespritzt, wobei die Temperatur des 
^-thermoplastischen Kunststoffs bevorzugt Qber der 
^ Erwelchungstemperatur der tiefziehfahigen Folie (4) 
Ujliegt. Gleichzeitig oder im Anschlufl an das Einsprit- 
Ojzen des aufgeschmolzenen thermoplastischen 
CD Kunststoffs wird bevorzugt ein Gas in die Kunststoff- 
0 schmelze injiziert Der Druck im Formteil wird an- 
C^schlieBend solange aufrechterhalten, bis der thermo- 
COplastische Kunststoff wenigstens weitgehend verfe- 
QStigt 1st. Hierdurch wlrd gleichzeitig mlt dem Spritz- 
gieflen des KemmateriaJs (6) die Oberflachenfolie (4) 
elnwandfrei und dauerhaft geprsigt. 
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Herstellverfahren fUr Kunststoff-Formteile mit dekorativ-gepragter Oberflachenbeschlchtung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Kunststoff-Formteilen mit gepragter Ober- 
flachenbeschichtung entsprechend dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1. 

Derartige Formteile sind z.B. als Innenverklei- 
dungen in Kraftfahrzeugen, wle z.B. Armaturenbret- 
ter Oder TQrinnenverkleidungen, bekannt Bei ei- 
nem Ublichen Herstellungsverfahren wird zunachst 
im SpritzgieBverfahren ein Fbrmteii aus einem ther- 
mopfastischen Kunststoff hergestellt, das anschlie- 
Bend mit einer geprSgten Foiie, die ggf. vorher 
tiefgezogen werden muB. kaschiert wird. 

Dieses bekannte Verfahren zur Herstellung von 
Formteilen mit gepragter Oberflachenbeschichtung 
ist - bedingt durch die Vielzahl der Verfahrens- 
schritte - aufwendig und teuer. Zudem steilt sich 
wahrend des Tiefziehens der gepragten Foiie so- 
wie beim anschlieBenden Kaschieren des separat 
hergesteliten SpritzguB-Formteils die Oberflachen- 
pragung der Foiie teilweise wieder zurtfck. SchlieB- 
fich wird beim Tiefziehen durch die flMchige Strek- 
kung die Pragung deformiert. so dai3 eine unbefrie- 
digende, zum Teii auch ungleichmaBige Pragung 
entsteht. 

Es ist weiterhin versucht worden, beim her- 
kommlichen SpritzgieBen mit BnspritzdrQcken von 
einigen hundert Bar bis zu etwa tausend Bar wah- 
rend der Einspritzphase nicht nur gleichzeitig mit 
dem SpritzgieBen des Formteils dieses mit der 
Foiie zu verbinden, sondern weiterhin im gleichen 
Arbeitsgang die Foiie auch mit einer Pragung zu 
versehen, wobei das Formteiiwerkzeug an seiner 
inneren Oberflache eine entsprechende Strukturie- 
rung aufwies. Es zeigte sich jedoch, daB es auf 
diese Weise nicht mogltch war, die Formteile mit 
der Foiie einwandfrei zu verbinden und gleichzeitig 
auch noch die Foiie mit der gewOnschten prMzisen 
Oberflachenstruktur zu versehen. Dies war auch 
dann nicht zufriedenstellend mdglich, wenn die Fo- 
iie vor dem Hinterspritzen mit Kunststoff durch 
Tiefziehen vorgeformt war. 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, das 
gattungsgemMBe Verfahren so auszugestalten, daB 
neben einer einwandfreien Verbindung zwlschen 
Formteil und Foiie auch eine definierte Pragung 
der Foiie erreicht wird. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die im kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen 
Merkmaie. Wie sich Uberraschend gezeigt hat, ist 
auf diese Weise die einwandfreie PrMgung der spM- 
teren dekorativen Oberflachenbeschichtung gleich- 
zeitig mit dem SpritzgieBen des Kemmaterials zu 
bewerksteliigen. 

Hierzu weist das Formteiiwerkzeug in bekann- 
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ter Weise auf seiner Innenseite eine (negative) PrS- 
gung auf. die der spateren Oberflache des Form- 
teils entspricht. 

Die spatere gepragte dekorative Oberflachen- 
beschichtung wird durch Einsatz einer zunachst 
ungepragten Foiie aus tiefziehfahigem Material, 
also insbesondere aus thermoplastischem Kunst- 
stoff, erzielt Bevorzugt wird eine Foiie aus PVC - 
mit Oder ohne Weichmacher aus ABS (Acrylnitril- 
Butadien-Styrol) oder aus einer Mischung von PVC 
mit ABS eingesetzt Es konnen jedoch auch ande- 
re, dem Fachmann im einzetnen gelSufige Materia- 
lien eingesetzt werden, die als Oberfiachenbe- 
schichtungen bekannt sind. Die Dicke der Foiie 
betrSgt etwa 0,2 bis 1,5 mm, bevorzugt 0,5 bis 1 
mm. 

Die zunachst ungepragte Foiie kann in ihrer 
Form der Oberfiachenkontur des Formteilwerk- 
zeugs durch Tiefziehen angepaflt sein, es kSnnen 
jedoch bevorzugt auch ebene Zuschnitte einer Fo- 
iie eingesetzt werden. Urn wahrend des Einsprit- 
zens des thermoplastischen Kemmaterials ein un- 
erwQnschtes HinterflieBen der Foiie auszuschlieflen, 
wird die Foiie bevorzugt in der Trennebene des 
Formteilwerkzeuges eingespannt, z.B. mittels Vaku- 
umansaugung und/oder mechanischen Klemmein- 
richtungen. Wahrend des Einspritzens des thermo- 
plastischen Kunststoffs fUr das Kernmaterial des 
Formteils wird die in das Formteiiwerkzeug einge- 
iegte Foiie an die Innenwandung des Formteilwerk- 
zeuges angepreflt. Bedingt durch die in der Spritz- 
guflmasse fUr das Kernmaterial vorhandene 
Schmelzwarme und bevorzugt durch zusMtziiches, 
ggf. partielles Beheizen des Formteilwerkzeuges 
wird die Foiie auf eine Temperatur oberhalb der 
Verformungstemperatur (Erweichungstemperatur) 
erwarmt, so daB das Pragemuster der Formteil- 
werkzeugoberflMche auf die Foiie Qbertragen wird. 

Als besonders vorteilhaft hat sich die Kombina- 
tion der MaBnahmen gem§fl den Ansprtlchen 1 und 
2 erwiesen, da hier zusatzlich eine besonders 
gleichmaBige Druckverteilung wahrend der Ab- 
kOhlphase im gesamten Verbindungsbereich zwi- 
schen dem Formteil und der Foiie vorliegt Dem- 
entsprechend wird auch eine besonders exakte 
Obertragung der Oberfiachenstruktur des Formteil- 
werkzeuges auf die Fblle insbesondere auch bei 
groBen oder sehr groBen Formteilen wie Innenver- 
kleidungen in Kraftfahrzeugen erreicht Das an sich 
bekannte Verfahren gemSB Anspruch 2 ist bei- 
spielsweise in der DE-OS 25 01 314 beschrieben. 
Der fQr die erfindungsgemaBe Erzeugung der ge- 
wOnschten OberflMchenpragung notwendige Innen- 
druck im Formteiiwerkzeug nach dem Einspritzen 
des thermoplastischen Kunststoffs fGr das Kemma- 
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terial betragt bei diesem bekannten Verfahren etwa 
10 bis 130 bar. Bevorzugt kann bei der erfindungs- 
gemSflen Anwendung ein Druck von etwa 50 bis 
100 bar vorgesehen werden. Damit wird nur ein 
Bruchteil des beim herkfimmlichen Spritzgieflen 
Qblichen Drucks Im Formteilwerkzeug erreicht. 

Bevorzugt weist der thermoplastische Kunst- 
stoff der tiefziehfahigen Folie eine Schmelztempe- 
ratur auf, die hoher 1st als die Temperatur des 
thermoplastlschen Kunststoffs fUr das Kernmateriai 
des Formteiles bei dessen Bnspritzen in das 
Formteilwerkzeug. Hierdurch wird erreicht, dafl die 
V| spatere Oberflachenfolie in ihrem vom Formteii al> 

gewandten Bereich zwar ausreichend erweicht, 
aber nicht ortlich aufschmiizt und von dem 
schmelzflQssigen Kernmateriai zerstort wird. 

Nach einer weiteren besonders bevorzugten 
AusfQhrungsform der Erfindung wird als Folie fQr 
die OberflMchenbeschichtung eine einseitig mit eh 
nem Schaumstoff kaschierte Folie verwendet. So- 
lange sichergestellt 1st, da/3 der Schaumstoff beim 
Einspritzvorgang bzw. in der anschiiefienden 
Druckphase nicht dauerhaft geschadigt wird, steilt 
sich der Schaumstoff nach dem Entformen des 
Formteils wieder weitgehend Oder vollstSndig zu- 
rOck. Als Schaumstoff hat sich insbesondere ein 
solcher auf der Basis von Weich-Polyurethan be- 
wShrt der bei den relatfv geringen DrOcken des 
erfindungsgemaBen Verfahrens von bevorzugt 50 
bis 100 bar nicht geschadigt wird, solange fOr das 
Kernmateriai ein thermoplastlscher Kunststoff mit 
niedriger Schmelztemperatur, wie z.B. Polyethylen 
verwendet wird. Der Schaumstoff sollte geschlos- 
senzellig sein und/oder eine OberflMchenverhau- 
tung aufweisen, um ein Eindringen des schmelz- 
flQssigen Kemmaterials in die Zellen des Schaum- 
stoffs und damit dessen Verhartung zu verhindem. 

AJs Kernmateriai wird bevorzugt ein thermopla- 
stischer Kunststoff auf der Basis von Polypropylen 
und/oder ABS verwendet Wesentliche Vorteile des 
erfindungsgemaflen Verfahrens sind: 

1. kostengOnstige, elnfache Verfahrensweise 
durch Fortfail der separaten PrSgung der OberflM- 
chenfolie; 

2. Fortfail jeglicher Klebstoffe Oder Shnllches; 
ggf. kann die Oberfllchenfolie jedoch zur Erhd- 
hung der Haftfestigkeit mit einem Haftvermittler 
versehen sein; 

3. hohe Verbundfestigkeit der OberfiMchen- 
beschichtung mit dem Kernmateriai; 

J 4. freie Wahl der OberflMchenpragung auch 

an komplizierten, nicht ebenen OberflSchen, ggf. 
auch Differenzierung der OberflachenprSgung an 
verschiedenen Stellen der OberflSche; 

5. einwandfreie Oberflachenbeschichtung, 
d.h. keine Faltenbildung, DurchbrUche Oder dgl., 
mit definierter Pragung. 
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Die Erfindung wird im folgenden anhand eines 
AusfQhrungsbeispiels in der Zeichnung naher er- 
ISutert Es zeigen dabei 

Figur 1 ein zweiteiliges Formteilwerkzeug 
s nach dem Einspritzen des Kemmaterials, 

Figur 2 eine schematische Darstellung der 
einzelnen Verfahrensablaufe in vier Teilzeichnun- 
gen. 

10 In Figur 1 ist ein zweiteiliges Formteilwerkzeug 
1 zur Herstellung einer Abtageplatte mit umlaufen- 
den Rand fQr einen PKW dargestellt. Die fertlge 
Ablageplatte besteht dabei aus einem hohlen Kern 
6 aus ABS. der einseitig mit einer genarbten Ober- 

15 fISchenfolie 4 aus einem PVC-ABS-Blend Oberzo- 
gen ist 

GemS/3 Rgur 2 A wird zunMchst ein ebener 
Zuschnitt 4 einer ungeprSgten, d.h. glatten Folie 
einer Dicke von 0,8 mm in das geflffnete Formteil- 

20 werkzeug 1 eingelegt und durch die Spannleisten 7 
fixiert (Rgur 2 B). Nach einer alternativen AusfQh- 
rungsform der Erfindung wird der ebene Zuschnitt 
der Oberflachenfolie 4 zunSchst tiefgezogen und 
dann in das Formteilwerkzeug 1 eingelegt. 

25 Nach dem SchlieCen des Formteilwerkzeugs 1 
wird das Kernmateriai 6 - im dargestellten AusfQh- 
rungsbeispiel wird ein ABS-MateriaJ verwendet - in 
den Werkzeughohlraum 12 eingespritzt. Gleichzei- 
tig wird durch die Vakuumabsaugung 1 1 das Tief- 

30 Ziehen der Folie 4 unterstOtzt Zusammen mit dem 
Einspritzen des schmelzflQssigen Kemmaterials 6 
wird ein Inertgas, im AusfOhrungsbeispiel Stickstoff, 
in den Formteilhohlraum 12 injiziert Das Inertgas 
kann dabei durch den Angufikanai 5 Oder ggf. 

35 durch eine oder mehrere in den Formwerkzeug- 
Hohiraum ragende Injektionsnadeln in das schmelz- 
flQssige Kernmateriai 6 injiziert werden. 

Das gesamte Volumen des eingespritzten 
Kemmaterials 6 betrSgt etwa 20 bis 95 % des 

40 Formwerkzeug-Hohlraumes, so da£ das hergesteil- 
te Formteii als Hohlkorper ausgebildet wird. 

Beim Einspritzen des Kemmaterials 6 drOckt 
dieses die Folie 4 gegen die mit einem PrMgemu- 
ster versehene tnnenoberfldche 10 der oberen 

45 Werkzeughaifte 2. Durch die Schmelzwarme des 
Kemmaterials 6 wird die Folie 4 kurzzeitig bis zu 
der zum PrSgen notwendigen Temperatur aufge- 
heizt, so daB eine dauerhafte Obertragung der 
Oberflachenstruktur 10 der oberen Werkzeughaifte 

so 2 auf die Folie 4 gew§hrleistet ist Ggf. kann durch 
die KUhlkanale 8 auch kurzzeitig die obere Werk- 
zeughaifte 2 aufgeheizt werden, falls die durch das 
Kernmateriai eingebrachte Warmemenge nicht aus- 
reichend zum Pragen der Oberflachenfolie 4 sein 

55 sollte. 

Nach dem ' Bnspritzen des Kemmaterials 6 
wird der Druck im Werkzeughohlraum in Hohe von 
70 bar fUr das dargestellte AusfOhrungsbeispiel der 

3 
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Erfindung fur ca. 1 Minute aufrechterhalten. WSh- 
rend dieser Zeit werden die obere Werkzeughalfte 
2 und die untere Werkzeughalfte 3 durch Einleiten 
eines KUhlmediums in die KUhlkanale 8 gekUhlt 
Nach vollstandiger Erstarrung des Kemmateriais 6 
wird ggf. der GasGberdruck aus dem HohJraum 12 
abgelassen und das Formteil entformt 

Das fertige Formteil weist an seiner Oberflache 
eine gleichmaBige Pragung auf, die exakt der 
Oberflachenstruktur der inneren Oberflache 10 der 
oberen Werkzeughalfte 2 entspricht. Die so ge- 
pragte Oberfiachenfoiie 4 ist haftfest mit dem Kern- 
materiai 6 verbunden. 

Durch das erfindungsgemMBe Verfahren ist es 
Uberraschend einfach moglich, SpritzguBteile mit 
einwandfrei gepragter deko rativer Oberflachenbe- 
schichtung herzusteilen, die vielfaltig eingesetzt 
werden konnen. 



Legende 

1 Formteilwerkzeug 

2 Werkzeugoberteil 

3 Werkzeuguntertell 

4 Oberfiachenfoiie 

5 AnguBkanal 

6 Kemmateriai 

7 Spannleisten 

8 KUhlkanale 

9 Trennebene 

10 Gepr§gte OberflSche 

11 Vakuumabsaugung 

12 Hohlraum 



AnsprUche 

1. Herstellverfahren fOr Kunststoff-Formteile mit 
dekorativ-gepragter OberflSchenbeschichtung, wo- 
bei die Formteile mit einer die OberflSchenprSgung 
aufweisenden Folie Oberzogen werden, indem eine 
ungepragte, tiefziehfahige Folie in ein Formteil- 
werkzeug eingelegt wind, das mindestens auf Teil- 
bereichen seiner InnenoberflMche eine Pnigestruk- 
tur aufweist, und ein flie/KMhiger Kunststoff in das 
Formteilwerkzeug eingebracht wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der flieBfahige Kunststoff mit 
einem Druck von etwa 10 bis 130 bar, bevorzugt 
etwa 50 bis 100 bar, eingebracht und dabel der 
Folie die Pragestruktur angeformt wird* 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB gleichzeitig oder im AnschluB 
an das Einspritzen des aufgeschmolzenen thermo- 
plastischen Kunststoffs ein Gas in die Kunststoff- 



schmelze eingebracht wird und daB der Druck im 
Formteil solange aufrechterhalten wird, bis der 
Kunststoff wenigstens weftgehend verfestigt ist. 

3. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 oder 
5 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Formteil- 
werkzeug wenigstens in den mit einer Pragestruk- 
tur versehenen Teilbereichen seiner InnenoberflS- 
che vor dem Einbringen des fiieBfahigen Kunst- 
stoffs erwairmt wird, bevorzugt auf eine Tempera- 

10 tur, die Qber der Erwelchungstemperatur der Folie 
liegt 

4. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, daB die ungepragte 
Folie aus thermoplastischem Kunststoff auf der Ba- 
rs sis von PVC und/oder ABS besteht 

5. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daB als thermopla- 
stischer Kunststoff zum Einspritzen in das Formteil- 
werkzeug ein thermo plastischer Kunststoff auf der 

20 Basis von Polypropylen und/oder ABS verwendet 
wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daB die ungepragte 
Folie auf der dem Kunststoff zugewandten Seite 

25 mit einer Schaumstoffkaschierung versehen ist, wo- 
bei die Erweichungstemperatur des Schaumstoff 
hoher liegt als die Bnspritztemperatur des aufge- 
schmolzenen thermoplastischen Kunststoffs. 

7. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 
do 6, dadurch gekennzeichnet, daB die ungepragte 

Folie eine Dicke von 0,2 bis 1 ,5 mm, bevorzugt von 
0,5 bis 1 mm aufweist. 



35 



40 



45 



50 



55 



BNSDOCID: <EP 0320925 A1J_> 



BNS page 4 



EP 0 320 925 A1 




This Page Blank tuspto) 



Europaisches 
Patentamt 



EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 



Nammer der Anmeldung 

EP 88 12 0940 



einschlagige dokumente 




Kategorie 


Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweh erforderiich, 
der mafigebllcfaen Tette 


BetrifR 
Anspruch 


KLASSIFIKAHON DER 
ANMELDUNG ant. C1.4) 


x 

Y 


US-A-3 654 062 fLOEVH 
* Insgesamt * 


1 A S 7 
1,4,5,7 

2,3,6 


B 29 C 45/14 


Y 


CH-A- 644 057 (VUILLE) 

* Anspruche 1,8; Selte 5, rechte 


1,7 




Y 


US-A-4 075 266 (THEYSOHN) 

* Spalte 3, Zellen 44-47; Spalte 4, 

Zellen 4-10; Flguren 1,2 * 


1,3,4 




Y 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, Band 6, Nr. 
26 (M-112)[904], 16. Februar 1982; & 
JP-A-56 144 137 (SANP0U JIYUSHI KOGYO 
K.K. ) 10-11-1981 
* Zusammenfassung * 


1,4,5 




v 
■ 


PATPMT AD^TDPTC fit IAD AM Dan*4 in M» 
r/McNi ABi I KL I i ur JArAN, Band 10, Nr. 

326 (M-532)[2382]. 6. November 1986; & 

JP-A-61 132 314 (TOYOTA MOTOR CORP.) 

19-06-1986 

* Zusammenfassung * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, Band 4, Nr. 
167 (M-42)[649], 19. November 1980; & 
JP-A-55 117 618 (Y0SHIDA KOGYO K.K.) 
10-09-1980 

* Zusammenfassung * 


1,4 








RECHERCHIERTE 
SACHGEBIETE Out. CL4) 


Y 


1,4,5 


B 29 C 


Y 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, Band 11, Nr. 

269 (M-621)[2716], 2. September 1987; & 

JP-A-62 71 618 (TOYOTA TEKK0 K.K.) 

02-04-1987 

* Zusammenfassung * 


1,4,5 




Der voriiegende Recherchenbericht wnrde fQr alle Patentanspruche ersteflt 







DEN HAAG 



AbschlaBdatma der Recberd* 

16-03-1989 



Pi lifer 

B0LLEN J.A.G. 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von besonderer Bedeutung alleln betracbtet 

Y : von besonderer Bedeutung In Verblndung mit eJner 

anderen Veroffentllchung derselben Kategorie 
A : tecbnologlscber Hintergrund 
O : nlchtschriftllche Offenbarung 
P : Zwiscbenliteratur 



T : der Erfindung zugrande Hegende Tbeorien oder Grnndsatze 
E : Slteres Patentdokument, das jedoch erst am oder 

nach dem Anmeldedatum verOffeotlicbt word en 1st 
D : in der Anmeldung angefUbrtes Doknment 
L : aos andern Grunden angefOhrtes Doknment 

& : Mitglied d(^gdSVTpate^ 
Doknn 



0320925A1J_> 




Europaisches 
Patentamt 



europXischer recherckenbericht 



Seite 2 

N Maimer der Aumeldung 

EP 88 12 0940 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



Kategorie 



Kenuzeichnung des Dokmnents mit Angabe, soweit erforderiich, 
der maBgeblichen Tefle 



Betrifft 
Anspruch 



KLASSIFIKATION DER 
ANMELPUNC (Int. CL4) 



D,Y 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, Band 8, Nr. 
195 (M-323)[1632], 7. September 1984; & 
JP-A-59 83 633 (SUMITOMO KAGAKU KOGYO 
K.K.) 15-05-1984 

* Zusammenfassung * 

DE-A-1 729 168 (HELD) 

* Anspruche 1,3; Flguren 1,2 * 

FR-A-2 297 707 (ROHM) 

* Insgesamt * & DE-A-2 501 314 



1,6 



1,7 
2 



RECHERCHIERTE 
SACHGEBIETE (Int. C1.4) 



Der vorfa'egende Recherchenbericht wurde fur alle PatentansprQche ersteflt 



x tcc pcr viicn o r t 

DEN HAAG 



AbscUnfldalma der Recfaercbe 

16-03-1989 



Prtfer 

BOLLEN J.A.G. 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von besonderer Bedeutung allein betracbtet 

Y : von besonderer Bedeulaog in Verbindang mit einer 

anderen Veraffentllchong dersdben Kategorie 
A : technologiscber Hintergrand 
O : nichtschriftliche Offenbaning 
P : Zvriscbenllteratur 



T : der Erfindung zngruntfe liegende Tbeorien oder Grundsatze 
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder 

nach dem Anmeldedatum veriiffentlicht worden 1st 
D : in der Anmddnng angefUhrtes Dokument 
L : aus andern Grunden angefubrtes Dokument 

& : MitgJied der gleichen Palentf^iire7*u^Snstimm^d^ 
Dokument 



BNSDOCID: <EP 0320925A1_I_> 



BNS page 7 



